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0.1. RESUMEN 
Las fibras sintéticas se rizan por procedimientos mecánicos para facilitar su 
procesamiento durante las distintas etapas de hilatura. El rizado introducido no es 
duradero y se va perdiendo gradualmente en las sucesivas etapas del proceso. El 
comportamiento de las fibras de poliéster texturado, solas y en mezcla con algodón 
con respecto a los componentes geométrico-superficiales, es estudiado a lo largo 
del proceso. La ondulación helicoidal de las fibras texturadas favorece el ((engan- 
che» con las otras fibras de mezcla o con ellas entre sí, lo que redunda en un mejor 
comportamiento en las operaciones de estirado. Se ha observado que la presencia 
del microrizado en las fibras texturadas, no solamente se conserva, sino en algunos 
casos incluso ha aumentado debido al potencial de contracción que poseen. 
Parte 11.- Propiedades de los hilados - Nivel de torsión - Carga de rotura - Alar- 
gamiento de rotura - Conclusiones generales. 
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0.2. RESUME l 
Les fibres synthétiques subissent sa frisure par des moyens mécaniques a fin de 
faciliter leur passage par des opérations du processus de filature. Cette frisure intro- 
duite n'est pas durable et peut disparaitre au fur et a mesure que le processus avan- 
ce. Le comportement des fibres texturées de polyester est étudié au long de ce pro- 
cessus, bien qu'elles soient filées en mélange ou non avec le coton. L'ondulation 
hélicoidale de ces fibres texturées favorisse I'accrochement mutuel, ce qui revient 
sur un meilleur comportement aux opérations d'étirage. On a vu que la présence de 
la micro-frisure dans ces fibres est tres stable, et meme peut augmenter a cause du 
potencie1 de contraction qu'elles posedent. 
26me. partie.- Proprietés des filés - Niveau de torsion - Charge de rupture - Allon- 
gement de rupture - Conclusions générales. 
0.3. SUMMARY 
Synthetic fibres are mechanically crimped to facilitate their processing during 
the different stages of spinning. The crimp introduced is not stable and is gradually 
lost in the ensuing stages of processing. Textured polyester staple fibres are blen- 
ded with cotton, and their processing behaviour with respect to the surface- 
geometry components throughout the whole process is studied. The helicoidal wa- 
viness of the textured fibres favours hooking with other fibres of the blend or among 
themselves. The micro-crimp in the fibres is not only preserved during these proces- 
ses, but in some cases it even increases because of the fibre's potential to contract 
on relaxing. 
Part 11.- Yarn properties - Twist level - Breaking load - Breaking extension - Ge- 
neral properties. 
3.3. PROPIEDADES DE LOS HILADOS OBTENIDOS I 
Tal como indicamos anteriormente en la parte experimental, los hilados fueron 
obtenidos por dos sistemas de hilatura: 
- Hilatura en contínua de anillos; 
- Hilatura en contínua de rotores. 
Para la comparación, también hilamos 100% algodón y 100% poliester matriz. 
Antes de proceder a la determinación de las distintas propiedades de los hila- 
dos obtenidos, todos ellos fueron acondicionados en ambiente estandarizado. Las 
propiedades determinadas están indicadas en las tablas IV, V, VI y VII. 
Con respecto a la irregularidad del hilado (9) determinamos los siguientes valo- 
res que se indican a contin~ación. Tabla VIII, IX, X y XI. 
En la siguiente fig. 11 +?nemos la escala de Razón de Variación y las de regqlari- 
dad decimal, de López-Amc. !9). 
Considerando la irregularidad Uster, los hilados de contínua de rotores obteni- 
dos con 67% poliester texturado y 33% algodón, en las estadísticas mundiales Us- 
ter quedan situados tal como observamos en la-siguiente fig. 12. Todos los hilados 
están situados debajo de la Iínea del 50% e incluso, en unos casos, bajo la línea del 
5%. Aquí se debe aclarar que estamos comparando hilados simplemente cardados 
ante una estadística mundial que corresponde a hilados. peinados. 
A continuación, en la fig. 13, observamos la situación de los puntos delgados, 
gruesos y neps. Se observa que en estos hilados hay una clara tendencia a formar 
más puntos delgados que puntos gruesos. 
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TABLA BV 
PWBPBEDADES DE LOS HlhADOS (de 100% Poliéster texturado) 
OBTENIDOS EN LA CONTINUA DE ANILLOS 
TABLA V 
BWBPPEDADES DE LOS HiLADBS BE MEZCLA 
B67940 P~oii&stea texturado y 33% APgodóael , 
OBTENID08 EN LA CONTINUA DE ANBLLOS ' 
TABLA Mi 
PROPIEDADES DE LOS HILADOS (100% Poliester texturado) 
OBTENIDOS EN LA COTINUA DE ROBORES. O.E. 
TABLA VII 
PROPIEDADES DE LOS HILADOS DE MEZCLA 
(67% Pes. Texturado y 53% Algodón1 
OBTENIDOS EN LA CONTINUA DE ROTQRES. Q.E. 
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TABLA Vlll 
INDlCES DE IRREGULARIDAD CALCULADOS POR DISTINTOS SISTEMAS 
PARA HILADOS 1 
TABLA IX 
lNDICES DE IRREGULARIDAD CALCULADOS POR DISTINTOS SISTEMAS 
PARA HILADOS 
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TABLA X 
lNDlCES DE IRREGULARIDAD CALCULADOS POR DISTINTOS SISTEMAS 
PARA HILADOS 
TABLA XI 
GNDICES DE IRREGULARIDAD CALCULADOS POR DISTINTOS SISTEMAS 
PARA HILADOS 
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La fig. 14, representa la situación de los hilados de contínua de anillos obteni- 
dos con 67% poliester texturado y 33% algodón. Observamos que la irregularidad 
de ellos está entre las líneas de 75% y 25%; pero la pauta Uster coresponde a hila- 
dos peinados, y los nuestros sólo son cardados. 
En la siguiente fig. 15, tenemos la situación de estos hilados con respecto a los 
puntos delgados, gruesos y neps. Aparecem más puntos gruesos que delgados. 
Comparando las dos clases de hilados de esta composición, podemos decir que 
los de contínua de rotores son más regulares que los de anillos. 
Vamos a ver ahora la situación de los hilados de rotores obtenidos con 100% 
poliester texturado. fig. 16. Observamos que la posición de estos hilados, excepto 
en unos casos, está por debajo de la Iínea del 50% y que incluso casi la mitad de 
ellos están situados debajo de la Iínea del 5%. 
En la siguiente fig. 17, tenemos la situación de los puntos delgados, gruesos y 
neps. Observamos, como en el caso anterior, que aparecen más puntos delgados 
que puntos gruesos. 
A continuación veremos la fig. 18 que corresponde a la irregularidad de los hila- 
dos de contínua de anillos, obtenidos también con 100% fibras texturadas; observa- 
mos que todos los hilados están situados por debajo de la Iínea del 50% y muchos 
de ellos por debajo de la Iínea de 5%. 
Comparando estos dos tipos de hilados, podemos decir que los hilados de con- 
tínua de anillos de poliester 100% texturado son más regulares que los hilados de 
contínua de rotores; al contrario de lo observado en los hilados de mezcla. 
Con respecto al numero de neps, podemos decir que en los hilados ((open-end)) 
aparecen más neps que en los de contínua de anillos. Esto es probablemente debido 
a que los agavillados que existen en estos hilados, son en muchos casos, registra- 
dos como neps. 
Entre los hilados obtenidos, comparando los de distinta composición y diferen- 
te proceso, observamos que los de 100% fibras texturadas presentan mayor densi- 
dad. Esto es debido a que los que se han producido en nuestra parte experimental, 
forzados por las condiciones de trabajo en la industria, hemos tenido que operar con 
torsión fugaz de texturación en sentido Z y torsión de hilatura también en sentido Z. 
Sólo pudimos lograr algunas pruebas con torsiones Z y S respectivamente, en cir- 
cunstancias provisionales, obteniendo un hilado muy voluminoso, de menor densi- 
dad y de una elasticidad extraordinaria. 
3.4. NIVEL DE TORSION 
Los hilados ((open-end» tienen una estructura distinta con respecto a los hila- 
dos similares de contínua de anillos. El nivel de torsión en estos hilados de rotor es 
uno de los factores importantes que contribuye a su estructura. 
En varios trabajos relacionados con la torsión de los hilados ((open-end» (101, 
(1 1) se ha demostrado que el coeficiente de torsión correspondiente a la máxima te- 
nacidad es superior (10 a 15% incluso más) a la de los hilados similares de contínua 
de anillos de las mismas características. 
Los hilados de fibras texturadas obtenidos por el sistema de rotor estudiados en 
este trabajo se comportan de una manera algo distinta, en el sentido de que muchos 
de ellos presentan su coeficiente de torsión saturante, casi igual o incluso inferior a 
los de hilados de anillos (12). 
En apoyo de esta observación, proponemos la siguiente hipótesis: Ya sabemos 
que estas fibras texturadas fueron originalmente torcidas en la dirección Z durante 
el proceso de texturación bajo una torsión muy elevada de 3.200 vlm. Esta torsión 
originaria juega un papel muy importante durante la segunda operación de torsión 
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Masa l i n e a l  d e l  h i l a d o .  
Fig. 12 
Situación de los hilados O.E. a rotor obtenidos experimentamente con 67% 
Poliéster texturado y 33% Algodón 
Masa l f n e a l  d e l  h i l a d o .  
Fig. 14 
Situación de los hilados obtenidos experimentalmente en continua de ani- 
llos con 67% Poliéster texturado y 33% Algodón 
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Estadística USTER para hilados de 100% fibras quÍmicas 
( f inura de fibra 2'6- 4'8 d tex ; longitud = 50 mm 1 
Masa lineal del hilo 
Fig. 16 
~ i iuac ión  de los hilados O.E. a rotor obtenidos experimentalmente con 
100% Poliéster texturado 
Estadística USTER para hilados de 100°/o fibras químicas 
(finura de fibra 2'6-4 '8 dtex; kqi tud EO mm 1 
100 80 60 50 40 30 25 20 15 12 
M a ~ a  Lineal del hilo 
Fig. 18 
Situación de los hilados obtenidos experimentalmente en continua de ani- 
llos con 100% Poliéster texturado 
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que reciben las fibras en el rotor. Cuando estas fibras texturadas son torcidas de 
nuevo para dar al hilado una torsión en el mismo sentido Z, muestran tener una me- 
jor aptitud o facilidad para aceptar esta torsión. Por lo tanto, la eficiencia del nivel de 
torsión, introducida en el hilado de fibras texturadas, es superior a la de los hilados 
similares de fibras no texturadas. 
A esto mismo contribuye la misma rigidez de las fibras. Cuanto mayor es la rigi- 
dez, mayor sería la fuerza requerida para torcerla (13). La rigidez de las fibras textu- 
radas es considerablemente inferior a la rigidez de la fibra de poliester matriz y mu- 
cho más baja que la de la fibra de algodón. Por todo lo dicho, la eficiencia de la tor- 
sión en estos hilados es superior a la normal. 
Es bien conocido que durante la medición de la torsión aparente del hilado por 
ei procedimiento de destorcer-torcer, la velocidad de contracción de la longitud del 
hilado, por la introducción de torsión en la dirección contraria, es distinta con res- 
pecto a la de los hilados de alargamiento por destorsión, y esto es principalmente 
cierto para los hilados de rotor. Una de las razones por la que esto sucede, es que 
estos hilados tienen las fibras de la zona exterior torcidas a un nivel inferior con res- 
pecto a las fibras que forman la zona interior. Por lo tanto, durante el proceso de 
destorsión, se alcanza un estado, cuando unas fibras todavía están destorciéndose, 
mientras que las otras ya han empezado a torcerse en la dirección contraria. El resul- 
tado de esta influencia de torcer en dos direcciones simultáneamente origina distin- 
tas velocidades que son mucho mas acusadas con respecto a los hilados de fibras 
de poliester texturado 
Basandose en esta observación se procedió a la medición de la que podríamos 
llamar ((Torsión Residual)). Conociendo la torsión aparente del hilado, en principio 
se eliminó esta torsión, en una longitud determinada del hilado mediante un torsió- 
metro. Teóricamente, este hilado ahora no debía poseer torsión. Se determinó en el 
dinamómetro Instron, la resistencia a la rotura de esta longitud del hilado, y a esta 
resistencia le llamamos ((Resistencia bajo Torsión Residual)). En realidad un hilado 
que no posea torsión, teóricamente no debe ofrecer sino muy pequeña resistencia al 
ensayar en el dinamómetro, ya que las fibras se deslizarán con facilidad. Pero, en los 
hilados ((open-end» nunca se puede alcanzar por destorsión, un nivel de torsión ce- 
ro, y por lo tanto, ofrecen una resistencia. Esta resistencia estará en función de la 
torsión residual en el hilado. Cuanto mayor es esta torsión, mayor será la resisten- 
cia. Empleando una técnica provisional (141, se determinó la torsión correspondien- 
te a la resistencia residual. Esta torsión residual es el nivel de torsión que el torsió- 
metro no es capaz de medir por el procedimiento de destorcer-torcer. Añadiendo 
este valor de torsión a la torsión aparente, tenemos aproximadamente la torsión real 
del hilado. 
3.5. CARGA DE ROTURA 
Para un mismo nivel de torsión y masa lineal, los hilados de anillos tienen una 
mayor resistencia, del orden del 10 al 20% (15) con respecto a los hilados open-end. 
La baja resistencia de éstos es relacionada por varios autores (16) con su estructura, 
la cual es distinta a la del hilado de anillos. Muchos hilados open-end de fibras textu- 
radas estudiados aquí, tienen su coeficiente de torsión saturante inferior al de los hi- 
lados de anillos, por lo que, ¡a diferencia en sus resistencias se reduce considerable- 
mente. 
Con respecto a la carga de rotura, fig. 20, podemos decir que la tenacidad de 
los hilados open-end es inferior a la de los anillos. El coeficiente de variación corres- 
pondiente a este parámetro presenta valores inferiores para hilados open-end. 
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3.6. ALARGAMIENTO A LA ROTURA 
Es bien conocido que los hilados open-end tienen mayor alargamiento a la rotu- 
ra en comparación con los hilados similares de anillos (17). Esto, en alguna manera 
compensa ia baja tenacidad de estos hilados. 
Sin embargo, para los hilados de fibras texturadas que hemos estudiado, en- 
contramos unos resultados ccsrnpEetamente contrarios, es decir, el alargamiento a la 
rotura de los hilados open-end es inferior en 10 a 20% ai alargamiento a ra rotura de 
los hilados de anillos, fig. 21. Este comportamiento esta relacionado con e! nivei de 
torsión en el hilado. 
También se determinó el alargamiento correspondiente a la resistencia residual, 
torsión critica y torsión saturante. En todas estas mediciones de los hilados en que 
intervienen fibras texturadas, se ~bserva Ya misma tendencia que la de arriba men- 
cionada. 
4. CONCLUSIONES GENERALES 
Para desarrollar este trabajo, Remos empleado como materia prima, hilos de 
poliester texturado bajo distintas condiciones, que posteriormente fueron transfor- 
mados en fibras texturadas, y estas, despues de seguir los correspondientes proce- 
sos de hilatura, constituyeron hilados. Para estudiar el comportamiento de estos hi- 
jados integrados en tejidos de punto ((simple jersey», se determinaron los distintos 
parámetros de estos tejidos elaborados con ellos. 
Teniendo en consideración todos estos procesos seguidos, y por el analisis es- 
tadístico de los resultados obtenidos, podemos deducir las siguientes conc9usiones: 
4. l .  HILOS TEXTURADOS 
- Las distintas condiciones de texturación (temperatura del primer horno, tempe- 
ratura del segundo horno, nivel de falsa torsión y la sobrealimentacioni, influyen 
significativamente sobre las propiedades siguientes de los hilos texturados: masa 
lineal resultante, contracción por rizado, carga de rotura y alargamiento de rstu- 
ra, voiuminosidad, frecuencia y estabilidad del rizado y rigidez. 
- Se ha desarrollado un método para determinar %a fuerza de contracción y la ener- 
gfa que los filamentos absorben al deformarse. Las distintas condiciones de tex- 
turación influyen muy significativamente sobre estas dos caracteristicas. Entre 
estas, la temperatura del primer horno y la falsa torsión introducida, son respon- 
sables del grado de deformación de los filamentos. 
3.2. FIBRAS TEXTURADAS 
- Se han caracterizado las fibras texturadas por un ~micro-rizado)) que es estable y 
permanente. El proceso de texturación influye significativamente sobre las 
Fibras-matriz, disminuyendo su rigidez considerablemente. 
- Una de las modificaciones mas importantes introducidas en las fibras, es la forma 
de su sección transversal, que siendo circular en la matriz, es transformada en 
seccion poligonal. 
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Fig. 20 
Comparación de la tenacidad y sus coeficientes de variación entre los hila- 
dos de continua y de rotor. 
i.- Hilados continua de oniilos 67% poliester, 33 o/o algodón. 2.- Hilados continua de rotores O.E. 
3.- Hilados continua de anillos 
4.- Hilados continua de rotores O.E. 100°/, poliester texturado. I 
t 2o I0 1 I i I I 











Fig.21 l 2  3 4 1 2  3 4 
Comparación del alargamiento y sus coeficientes de variación entre los hi- 
lados de continua de anillos y de rotor O.E. 
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4.3. COMPORTAMIENTO DE LAS FIBRAS TEXTURADAS 
DURANTE SU PROCESO DE HILATURA 
- El comportamiento de las fibras texturadas se aparta considerablemente con res- 
pecto al de las fibras naturales o químicas no rizadas. 
- El micro-rizado presente en las fibras texturadas se mantiene a lo largo de todas 
las distintas operaciones de Rilatura e influye sobre las propiedades de los hilados 
obtenidos. 
- La presencia de las fibras de algodón entre ¡as otras texturadas, modifica el com- 
portamiento reológico de la mecha, reduciendo el rozamiento entre fibras. 
- La baja rigidez de &a fibra texturada disminuye el esfuerzo requerido en el rotor, 
para torcerla. 
4.4. ESTRUCTURA DEL HILADO OPEN-END 
- A traves de microfotografías, Remos podido observar que la migración de las fi- 
bras es menor en el hilado ((open-end» con respecto a¡ hilado convencional de 
anillos, y que la longitud media de las zonas munchadas es del orden de 2 mm. La 
distribución de frecuencias de !a longitud de esos agavillados, es un fenómeno 
de tipo Poisonians. 
1.5. PROPIEDADES DE LOS HILADOS OBTENIDOS 
CON FIBRAS TEXTURADAS 
- La &¡Satura en continua de rotores produce el hilado de mezcla, 67% poliester 
texturado y 33% algod6n, con mayos regularidad que los hilados analogos de 
continua de anillos, mientras que para las hilados de 100% fibras texturadas, Ios 
de continua de anillos son mas regulares con respecto a los de continua de soto- 
res. 
- Aparecen menos puntos delgados que gruesos, pero mas neps en los hilados 
(topen-end» que en los de continua de anillos. La abundancia de neps puede ses- 
ponder, en gran parte e los nunchados. 
- La densidad de los hilados procesados por el sistema de continua de anillos es 
mayor que la de los correspondientes de rotares. En consecuencia, la esmpaci- 
dad sigue la misma tendencia. 
- Para Eos hilados estudiados, en muchos, el coeficiente de dorsibn saturante (co- 
rrespondiente a !a tenacidad maximal calculado a partir de ea torsión aparente, es 
inferior en los hilados (topen-end» que en los de continua de anillos. Si considera- 
mos el coeficiente de torsión saturante a base de ia torsión corregida, para una 
mitad de los hilados «open-end)), este coeficiente sigue siendo inferior al de los 
de continua de anillos. 
- La tenacidad y el alargamiento a la rotura de los hilados (topen-end» de fibras tex- 
turadas que hemos estudiado, son inferiores a los de contínua de anillos. 
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